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(57) Abstract 

A process for producing a structured, voluminous nonwoven comprises the following steps: (a) a spun nonwoven is produced from a 
plurality of individual filaments which are stretched and gathered into a fibre beam; (b) the fibre beam is pressed and welded into a crude 
nonwoven (12) through a first pair of rollers (9a, b); and (c) the crude nonwoven is further processed through a second pair of rollers 
(10a, b). The process is characterised in that the individual filaments are initially stretched merely up to a range from 50 to 70 % of their 
maximum possible extension, and in that the crude nonwoven (12) is further processed through a pair of rollers (10a, b) composed of a 
positive roller (10a) with numerous nops (11) distributed over the outer surface of the roller and of a negative roller (10) with just as 
numerous recesses (12). Diving rolling, the nops engage the recesses and further stretch the crude nonwoven in the area of the roller nops. 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herstellung eines strukturierten, voluminosen Vlieses, mit folgenden Verfahitnsschritten: (a) 
Herstellung eines Spinnvlieses aus einer VielzaM von Einzelnlamenten, die gereckt und zu einem Faserstrang abgelegt werden; (b) Pressen 
und VerschweiGen des Faserstranges durch ein erstea Walzenpaar (9a, b) zu einem Rohvlies (12); und (c) Nachbearbeitung des Rohvlieses 
durch ein zwenes Walzenpaar (10a, b). Das Verfahren sst dadurch gekennzeichnet. da6 das anfangliche Recken der Eknzeifilamente lediglich 
im Bereich von 50 bis 70 % der maximal moglichen Streckung erfolgt und da 8 die Nachbearbeitung des Rohvlieses (12) mine Is eines 
Walzenpaars (10a, b) erfolgt, das aus einer Pocitrvwalze (10a) mit zahlreichen, Uber die Walzenmantelflache verteilten Noppen (1 1) und 
aus einer Negativwalze (10b) mit ebenso zahlreichen Veniefungen (12) besteht, wobei wahiend des Walzvorganges die Noppen in die 
Vertiefungen eingreifen und das Rohvlies im Bereich der Walzeneingriffe nachrecken. 
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Verfahren zur Herstellung eines 
strukturierten, voluminosen Vlieses 



15 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines strukturierten, voluminosen Vlieses, mit folgenden 
Verf ahrensschritten : 

a) Herstellung eines Spinnvlieses aus einer Vielzahl von 
20 Einzelf ilamenten, die gereckt und zu einem 

Faserstrang abgelegt werden, 

b) Pressen und VerschweiBen des Faserstranges durch ein 
erstes Walzenpaar zu einem Rohvlies, 

c) Nachbearbeitung des Rohvlieses durch ein zweites 
25 Walzenpaar. 

Ein solches Verfahren ist bekannt aus US-PS 5 399 174. 
In dieser Patentschrif t wird eine Schichtfolie beschrie- 
ben, bei der eine Vliesschicht , die aus gekr£uselten 
30 polynerischen Faser-Biindeln besteht und nit einer poly- 

nerischen Folie laminiert wird, wobei ein walzengeprag- 
tes Verbindungs- und Ziernuster eingesetzt wird, das das 
Vlies mit der Folie verbindet. 



35 



In der vorgenannten US-Patentschrif t wird in der Be- 
schreibungseinleitung (BACKGROUND OF THE INVENTION) auch 
erwahnt, daB das Walzpragen eine Verf ahrensart ist, uin 
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die Haptik des Vlieses 2U andern und gleichzeitig ein 
dekoratives Design zu erzeugen. Hingewiesen wird u. a. 
auf die US-Patentschrif t 4 592 943, geraafi der ein 
Verfahren angewendet wird, bei dem das Vlies erw£rmt 
wird, wenn die zu bearbeitende Vliesfolie zwischen zwei 
Gitter lauft, so daB sich das Gitter in seiner bestimm- 
ten Form dem Vlies mitteilt und es sich entsprechend ab- 
bildet. Weiterhin wird auf US-Patent 4 774 124 hingewie- 
sen, das ein Musterwalzen-Pr&geverf ahren offenbart. 

Den vorgenannten Verfahren ist gemeinsam, daB von vorn- 
herein eine voluminose Vliesschicht erzeugt werden rauB, 
die dann rait Hilfe des Prageverf ahrens geraustert wird. 
Die Vliesschicht nimiut jedoch in ihrem Volumen nicht zu, 
sondern lediglich ab. 

Es stellt sich daher die Aufgabe, ein Spinnvlies, das 
bereits abgelegt und auch entsprechend dera Vliesverf ah- 
ren bereits partiell gebundene Fasern und Filamente auf- 
weist, mit einer definierten Vo lumen vergroBerung und 
"Dreidimensionalitat" zu versehen, indem man das Fla- 
chengebilde des Rohvlieses in einer Nachbearbeitung 
durch das zweite Walzenpaar in neuartiger Weise 
behandelt . 

Hierzu wird vorgeschlagen , daB bei der Bearbeitung 
gegentiber dem Stand der Technik zwei wesentliche 
Verf ahrensschritte neu eingefOhrt werden: 

30 i m Rahmen des Verf ahrensschrittes a) wird das anfang- 

liche Recken der einzelnen Filamente lediglich in Be- 
reich von 50 bis 70 % der maximal mdglichen Streckung 
durchgeftthrt, 
und 

35 i M Rahmen des Schrittes c) erfolgt die Nachbearbeitung 

des Rohvlieses mittels eines Walzenpaares , das aus einer 
Positivwalze mit zahlreichen, uber die Walzenmantel- 
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flache verteilten Noppen oder aus einer Negativwalze mit 
ebenso zahlreichen Vertiefungen besteht, wobei wahrend 
des Walzvorganges die Noppen in die Vertiefungen eingrei- 
fen und das Rohvlies im Bereich der Walzeneingrif f e 
nachrecken . 



10 



Mit dem vorgeschlagenen Verfahren werden Spinnvliese, 
die nach einem klassischen Vliesbildungsverf ahren er- 
zeugt wurden, wesentlich verbessert. Das Vliesbildungs- 
verfahren der bekannten Art erzeugt ein Rohvlies und 
auch ein Endprodukt wit einer im wesentlichen zweidimen- 
sionale Faserablage. Man spricht deshalb von einem 
papierartigen Charakter, der nur durch aufwendige, zum 
Teil koraplizierte Zusatzarbeitsgange gemafi Stand der 
15 Technik in Richtung einer dreidimensionalen Faserausrich- 

tung verbessert werden kann. 

Es ist zwar bekannt, durch Einsatz von stark gekrausel- 
ten Fasern (Stapelf asern) eine voluminose Ablage zu 
20 erzielen; ohne Nachbehandlung ergibt diese jedoch keinen 

ausreichenden textilen Griff. Bei Spinnvliesstof f en kann 
nan Qberdies tiblicherweise nicht auf die physikalische 
Hilfe von gekrauselten stapelfasern zuriickgreif en. 

25 Bei der Herstellung von Spinnvliesstof fen wird ein Poly- 

mer, im allgemeinen ausgewahlt aus der Gruppe Polyethy- 
len, Polypropylen oder Polyamid, in einem Extruder auf- 
geschmolzen. Die Schmelze wird hoinogenisiert , gefiltert 
und einer oder mehreren Spinnpumpen zugefuhrt. Die Spinn- 
pumpen sorgen fQr den konstanten und gleichmafligen Druck 
an einer SpinndUse. Unter bestimmten konstanten Druck 
wird die Schmelze durch die Dttsen gepreBt und abgekilhlt. 
In einem speziellen Reckvorgang werden die einzelnen 
Filamente gleichartig gereckt und auf einem laufenden 
Aufnahmeband abgelegt. Dabei entsteht ein Faserstrang, 
der im wesentlichen zweidimensional ausgerichtet ist. 
Der Faserstrang wird einem ersten Walzenpaar zugefuhrt, 
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das Qblicherweise aus einer genarbten und einer glatten 
Stahlwalze besteht, so da6 der Faserstrang partiell ver- 
schweiBt werden kann. Erneut wird hierdurch die Zwei- 
dimensionality verstarkt. Das sich ergebende ProduJct 
5 wird als Rohvlies bezeichnet. 

Mit dem neuen Verfahren erhalt man einen stark dehnfahi- 
gen und voluminoser gemachten Vliesstoff . Durch die An- 
ordnung der Noppen ait den Vertiefungen lassen sich be- 
i° liebige Muster erzielen. Derartige Musterungen sind im 

Stand der Technik beschrieben. 

Das zur Vliesuraf ormung erf orderliche Walzenpaar besteht 
aus einer Positivwalze , deren Noppen in die Vertiefungen 
15 a er Negativwalze hineinarbeiten, so dafl das zwischen den 

Walzen liegende Fasermaterial gestreckt und gedehnt 
wird . 

Die Einfahrtiefe und die Lange, sowie die Gestalt der 
20 Noppen sind fur die St&rke und die Struktur der Umfor- 

mung wesentlich. Durch die Auswahl der entsprechenden 
geometrischen Verhaitnisse kann die Reckung so weit 
getrieben werden, daB es zu einer gewtinschten Vliesver- 
dQnnung im Spitzenbereich der ausgebildeten Noppen 
25 koniit. Dies kann gegebenenf alls auch wie eine Perforie- 

rung wirken oder eine Perforierung im physikalischen 
Sinne darstellen. 

Die Umf ormungstechnik fuhrt zu einer hohen Vliesdehnung. 
30 Das Material wird nicht aus der Strangbreite geholt, 

was, wie bekannt, zu einem starken Breiteneinsprung 
fiihrt. Besonders deutlich wird dies, wenn eine Vliesbahn 
mit LAngsrillendehnung erzeugt wird. 

Bei dem Verfahren wird vorzugsweise die Temperatur so 
35 eingehalten, daB w&hrend des zweiten Reckens durch das 

Walzenpaar dieses im wesentlichen bei der gleichen 
Temperatur des Vlieses durchgefuhrt wird, wie bei der, 
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die wahrend des ersten Reckens herrscht. Abweichungen 
von ± 10 % in Bereich der Temperatur sind jedoch ohne 
weiteres zu verkraften. 

Die Form der Noppen und die Materialauswahl fur den 
Walzenmantel ist sehr wesentlich fur das Ergebnis des 
Verf ahrens. 

Beispielsweise konnen Noppen und Vertiefungen der Walzen 
aus Metall gefertigt sein und relativ scharfe Scherkan- 
ten ergeben. In diesera Falle ist nicht auszuschlieBen, 
daB schon bei relativ geringen Vertiefungen eine Bescha- 
digung des Materials erfolgt. Es ist daher eine relativ 
geringe Noppentiefe angesagt. 

Interessanterweise wurde gefunden, daB man den gesuchten 
Umforraungs- und Reckeffekt noch dadurch deutlich ver- 
starken kann, indem man die Noppenwalze aus Metall aus- 
fuhrt oder mit Metall beschichtet und dabei die Noppen 
auf eine mogliche maximale Lange bringt. Fur die Gegen- 
walze, die die Vertiefungen aufweist, wird dagegen ein 
Mantel verwendet, der aus einem Kunststoff , insbesondere 
aus einem Elastomer, besteht oder eine Beschichtung aus 
einem Kunststoff aufweist. Beispielsweise kann fur den 
Mantel verwendet werden ein Kunststoff aus der Gruppe 
Hartgummi , Silikon-Kautschuk , Polytetraf luorethylen , 
Polyurethan oder Polyamid. 

Es zeigt sich, daB die mit Kunststoff beschichtete und 
Noppen aufweisende Oberflfcche ein elastisches Bett dar- 
stellt, in das die Metallnoppen bei dem erf indungsge- 
m&Ben Reckon wesentlich tiefer eindringen kfinnen als 
wenn beide Walzen-Oberf lachen aus Metall bestehen. Es 
l&Bt sich demnach mit einer Kombination aus Metall- und 
Kunststof foberf lfichen ein extrem flauschiges, dreidimen- 
sional orientiertes Vlies herstellen. 
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1 Fur die Musterung der Walzen gilt, daB sie rait der heute 

bekannten Technik des Lasergravierens hergestellt werden 
kann. Fiir die Noppenanordnungen konnen beliebig ausge- 
w&hlte, geometrische Anordnungen gefunden werden. Die 

5 Noppen konnen durch Stege, Kreise, Rinnen oder versetzt 

angeordnete Stege, Noppen oder stempelartige Bildelemen- 
te ersetzt werden. Die jeweilige Anwendung bestimmt das 
Bild der Effekte der Umf ornungselemente auf den Walzen. 

10 Dabei wird insbesondere vorgeschlagen, daB die Rander 

der Walzen fest auf einanderliegend ablaufen, um zu ver- 
hindern, daB der Vliesstrang lediglich in die Vertie- 
fungen hineingezogen , nicht aber dort gereckt wird. 

15 E ^ n Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung wird anhand eines 

Beispieles erl&utert. Hierzu wird die Zeichnung herange- 
zogen. Die Figuren der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine fiir das Verfah- 
20 ren geeignete Einrichtung; 

Fig. 2 ire Detail eine Ausf dhrungsfom der Reckprofil- 
walzen-Noppen bzw. Vertief ungen. 

25 In pig. ! i s t schematisch der Werdegang eines struktu- 

rierten, voluninosen Vlieses dargestellt. In einem Vor- 
ratssilo 1 ist ein therrooplastisches Granulat, beispiels- 
weise aus einem entsprechend seinem Vlies verarbeitbaren 
Polyethylen, Polypropylen oder Polyainid, enthalten. Es 

30 gelangt in einen beheizbaren Extruder und wird von der 

Extruderschnecke 2' bis zua Mundstuck 3 des Extruders 
vorgetrieben. AnschlieBend wird das Extrudat tiber einen 
FOhrungsrttssel 4 in eine Spinndtise 5 eingespeist. Aus 
der Spinndttse 5 gelangt ein in feinste F&den 

35 aufgeteilter Spinnstrang in eine Reckvorrichtung 18 und 

anschlieflend in den Bereich eines Abschreckgeblases 22 , 
mit dem der gereckte Spinnstrang 6 abgekuhlt wird. 
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In der Reckvorrichtung 18 wird die Einzelfaser nicht 
voll verstreckt. Lediglich ein Verstreckungsgrad von 60 
bis 70 % bei Polyethylen und Polypropylen bzw. von 50 
bis 70 % bei Polyester oder Polyamid ist vorteilhaft. 
Dies ist im Gegensatz zu den sonst ublichen Reckbedin- 
gungen, die eine radglichst voile Prozefiverstreckung 
schon aus Mater ialersparnisgriinden vorziehen. 

Der gereckte Spinnstrang 6 wird auf einen Netzforderer 7 
gegeben, der mit einera Vakuumrrahmen 8 unterlegt ist, so 
daB sich der Spinnstrang flach auf den Netzforderer 7 
auflegt. Er wird dann zu einem ersten Walzenpaar, 
namlich Kalanderwalzen 9a und 9b komprimiert. Nach 
dieser Bearbeitung erhait man ein Rohvlies 12; dieses 
hat noch ein Flachengewicht von etwa 20 g/m 2 und ist nur 
wenige Millimeter dick. 

Das so gebildete Rohvlies 12 hat in den Kalanderwalzen 
20 9a/b nur eine sehr lockere Vliesverf estigung erhalten. 

Eine Srtliche Verschmelzung ist nur leicht vorgenoramen 
worden, da hierdurch die Materialbehandlung erleichtert 
wird. 

25 Das Rohvlies 12 wird nunmehr einem zweiten Walzenpaar 

10a f 10b zugeftihrt, das durch zwei Reckprof ilwalzen ge- 
bildet wird. Die Walze 10a ist eine Positivwalze mit 
zahlreichan, ttber die Walzenmantelf lache verteilten 
Noppen 11, wfchrend die Negativwalze 10b mit ebenso zahl- 

30 reichen Vertiefungen 13 versehen ist. Wahrend des Walz- 

vorganges greifen die Noppen 11 in die Vertiefungen 13 
ein und recken das Rohvlies ia Bereich des Eingriffes 
nach. Mit dem Recken durch die beiden Walzen 10a und 10b 
ist eine genau definierte, 6rtliche Oberdehnung des Fa- 

35 serverbundes gegeben, da der Rohstrang 12 am Rande, d. 

h. an den AuBenkanten der Walzen lOa/b festgehalten wird 
und nicht nach innen hineingezogen werden kann. Das 
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Vlies wird demnach ortlich gehalten und unmittelbar 
daneben extrera gedehnt. Entsprechend der Ausbildung der 
Walzen kann auch auf eine seitliche Festhaltung ver2ich- 
tet werden. 

5 

Wie Fig. 2 zeigt, ist der Mantel der Reckprof ilwalzen 
10a und 10b so beschaffen, daB der erhabene Teil, d. h. 
die Noppen 11, in einen freien Raum 13 des Gegenwerkzeu- 
ges vorstoSen, wahrend die flache Zone des Pragewerk- 
0 zeugs das Teil des streckf ahigen viiesstoffes festhalt. 

Walze und Gegenwalze sind exakt aufeinander eingestellt. 

Oblicherweise ist die Walze 10a mit einem Mantel oder 
einer Beschichtung aus Metall versehen, d. h. die Noppen 
5 haben eine metallene AuBenseite. Die Walze 10b dagegen 

ist rait einem Hartgummi oder einem ahnlichen Elastomer 
beschichtet, dessen Shore-A-Harte jenseits 100 liegen 
sollte. 

Das aus den Walzen lOa/b herauskommende Vlies 15 hat 
durch das ortliche Nachstrecken nicht nur in seiner 
Faserlange, sondern auch in seinem Vliesstof f gef iige eine 
starke Veranderung erfahren. Das Rohvlies erhalt durch 
das entsprechende Walzendesign eine bouclSe- oder ham- 
merstrichartige Struktur rait dreidimensionalera Charak- 
ter. Die Einzelfaser wird im Ausdehnungsbereich hoch- 
fest, so dafl der Volumencharakter auch dauerbestandig 
ist. Der Griff des ganzen Vlieses wird deutlich weicher 
und zeigt einen veranderten Wassertransport-Vektor . Die 
Feuchtigkeit wird von der Oberflache nach der Vliesruck- 
seite entlang den hochstehenden Endlosfasern transpor- 
tiert. 

Die Umformung kann bei relativ niedrigen Temperaturen 
35 erfolgen. Bevorzugt werden Werkzeugtemperaturen, die im 

wesentlichen dieselben sind, die in der Reckvorrichtung 
18 angewendet werden- Sie liegen bei etwa 50 bis 75*C. 
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Das beschriebene Verfahren kann auch online mit der 
Spinnvliesherstellung erfolgen. Es kann aber auch ein 
Rohvlies getrennt hergestellt und nachverarbeitet 
werden. Es ist auch noch ein Zweitvlies oder eine Folie 
an das gebauschte Vlies zu kaschieren. 

Das vorgenannte Verfahren kann im Prinzip bei alien 
Kunststoffen wie Polyethylen, Polypropylen, Polyamid 
Anwendung finden, die sich fur das Schinelzspinnverf ahren 
mit einem Vorreckgang eignen. 
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Paten tan sprqche 

1. Verfahren zur Herstellung eines strukturierten , volu- 
minosen Vlieses, mit folgenden Verf ahrensschritten : 

(a) Herstellung eines Spinnvlieses aus einer Viel- 
zahl von Einzelf ilamenten , die gereckt und zu 
einem Faserstrang abgelegt werden, 

(b) Pressen und VerschweiBen des Faserstranges durch 
ein erstes Walzenpaar (9a, b) zu einem Rohvlies 
(12), 

(c) Nachbearbeitung des Rohvlieses durch ein zweites 
Walzenpaar (10a, b) , 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das anfSngliche Recken der Einzelf ilamente lediglich 
im Bereich von 50 bis 70% der maximal mdglichen 
Streckung erfolgt 

und daB die Nachbearbeitung des Rohvlieses (12) mit- 
tels eines Walzenpaars (10a, b) erfolgt, das aus 
einer Positiwalze (10a) mit zahlreichen, uber die 
Walzenmantelf lache verteilten Noppen (11) und aus 
einer Negatiwalze (10b) mit ebenso zahlreichen Ver- 
tiefungen (12) besteht, wobei wahrend des Walzvorgan- 
ges die Noppen in die Vertiefungen eingreifen und 
das Rohvlies im Bereich der Walzeneingrif f e nach- 
recken . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Ausgangsmaterial fur die vliesherstellung 
ein Polyethylen, Polypropylen oder Polyamid verwen- 
det wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB wahrend des zweiten Reckens der Rohvliesstrang 
(12) seitlich an den Walzenrandern straff gehalten 
wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB wShrend des zweiten Reckens der Rohvliesstrang 
auf einer Temperatur gehalten wird, die im wesentli- 
chen der Temperatur gleicht, die wahrend des ersten 
Reckens herrschte. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das in den Vertiefungen erfolgende zweite Recken 
zu einer erheblichen Verdiinnung, gegebenenf alls bis 
zur Perforierung des Rohvlieses im Bereich der 
Walzeneingrif f e fuhrt. 

6. Walzenpaar zur Durchfuhrung der Nachbearbeitung ge- 
15 m&B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei bei- 

den Walzen (10a, b) zumindest der die Noppen tragen- 
de Mantel aus Metail besteht oder mit Metall be- 
schichtet ist. 

20 7. Walzenpaar zur DurchfUhrung der Vlies-Nachbearbei- 

tung gem&B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
bei der die Vertiefungen aufweisenden Walze (10b) 
der Mantel aus Kunststoff, insbesondere aus einen 
Elastomer, besteht oder eine Beschichtung aus einem 

25 Kunststoff aufweist. 

8. Walzenpaar nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kunststoff fur den Walzenmantel bzw. far die 
Walzenwantelbeschichtung aus der Gruppe folgender 
3° Kunststoff e gewahlt ist: Hartgummi , Silikon-Kaut- 

schuk, Polytetraf luorethylen, Polyurethan Oder Poly- 
amid. 
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9. 



Walzenpaar nach Anspruch 3 und 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rander der Walzen fest aufeinander- 
liegend ablaufen. 
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(57) Abstract 

i vt *Z V"* 1 * 1 ** 1 rtrocturad, vokiminout nor. woven comprises me following steps: (i) a spun nonwoven is produced from t 

plunlity of Wivkhi^ filaments which are stretched and garnered mto • fibre beam; (b) the fibie beam ITpreased and weldedlnto.^ 
nonwovei i(12) throug* i flrstpair of rollers (9a, bX ind (c) the crude nonwoven is further processed through a second pair of rollers 
(lua, D). Hie process ts characterised in that the individual filaments are Initially stretched merely up to a range from 50 to 70 % of their 
m^uirj^ ^ estewion, ard in lhat the crude nonwoven (12) is further processed through a pair of rollers (10a, b) composed of s 
positive roller (10a) wHhjmmeeous nops (11) distributed over the outer surface of the roller and of a negative roUer (10) wifcju^a! 
mnnarous recesses ( 12). During toiling, the nops engage the recesses and further stretch the crude nonwoven in the area of the roller^ 

(57) Zuaammaemassiiiai 

u^S^ Er ?^ , . bC ^ * VCf ? hre ?~ r HentdIun « cin « *trukturierten, vohiminoscn Vlieses, mit foigenden Verfahrermchrkten: (a) 
ut7vt2^ v« Knzdfilamenten. die gereckt und tu einem Faseratrang abgelegt wetue^^ 

□nd Verschwe4Be* des Faserstranges chare* em ersles Walienpaar (9a, b) zu einem Rohvlies (12); und (c) Nachbearbeitung des Rohvlteses 

WaSe^^h^JS^ £ m *^ m ^ khtt, 1 «™* und daB die Nachbearbeiamg des Rohvlieaes (12) ratals does 

2?STC mit «° Walremnar^lniche vemihen Noppan (11) und 

^lu^ir 1 ^ ^ ^i^i^T 0 ."fc^***" Vertiefunge. (12) basteht. wobei wahrend des Walzvorganges die Noppan in die 
VerUefunren eingretfen und daa Rohvliee Im Berekh der Walieneingriffe aechrecken. 
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